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@) Wirmegedammtes Rohr. 

@ EIn warmegedammtes Rohr mit einem aus am Ort 
mttelnander verschweissten RohrschQssen (la. lb) b&- 
stehendan Mediumrohr (1) wird im Schwelssberelch mit 
an seiner Aussenseite ummanteltem Poiyurethan-Schaum 
gedimmt Am hSufig relativ helasen Mediumrohr (1) 
llegen vorgefertigte Polyurethan-Halbschalen (4a, 4b) an. 
die aua Schaum hoher (3uallt3t und guter Warmebestarv 
digkeit vorgefertigt werden kdnnen. Ein verbleibender 
Ringraum (5) zur Ummantelung bin wird sodann mit 
^ PoiyurethanOrtschaum (6) ausgeschSumt, der auch in 
4^ Spalten (7a, 7b. 7c) und Rltzen zwischen die vorgefertig- 
ten Halbschalen (4a. 4b) elndrlngt und diese vollends 
abdichtet. so dass das Mediumrohr (1) liermetisch vor 
^ l=euchtigkeitszutr!tt abgeschirmt 1st. Dadurch wird ver- 
10 mieden, dass der Ortschaum (6) in nennenswertem Um- 
O ^nge am Mediumrohr (1) aus Stahl ausschaumt. das ein 
^ guter Warmelelter ist, der die Reaktionswame des Har- 
w zes beim Schaumen ableitet. so dass der Schaumvorgang 
C9 dadurch behindert wird. Vietmehr ist der Ortschaum (6) 
A in seiner Masse durch die vorgefertigten Halbschalen 
(4a. 4b} gegenOber einem Warmeabfluss zum Medium- 
O rohr (1) hin wUrmegedammt, so dass der Schaumvor- 
gang des Ortschaumes (6) optimal gesteuert werden 
Q, kann. Als Ummantelung kann ein Blechmantel (9) ver- 
lll wendet werden, der bei kalter Witterung vorgewarmt 
werden kann. um den Ausschaumvorgang zu unterstOt- 



zen. Die Innenseite des Blechmantels (9) kann mit einem 
Primer (12) versehen werden. um eine innige. feuchtig- 
keitsdichte Haftung des Ortschaumes (6) am Blechman- 
tel (9) zu erzlelen. 
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Bescbreibxing 



Die Erfindung betriff t ein warmegedammtes Rohr mit einem 
aus am Ort miteinander verschweiBten RohrschUssen beste- 
henden Mediurarohr, nadi dem Oberbegriff des Anspruchs 1. 

Derartige warmegedanunte Rohre werd«i insbesondere fUr erd~ 
verlegte Fernwarme-Rohrleitungen verwendet imd besitzen in 
einer haufig«i Bauveise ein Medivoourohr aus Stahl, ein das 
Meditunrohr mit Abstand timgebendes aufieres Mantelrohr aus 
Polyathylen und dazwischen eine warmedanunschicht aus Poly- 
urethan-Hartschaum oder auCh Mineralf aservoile . Derartige 
Rohre kannen fabrikmaflig in einzelnen Rohrschtissen vorge- 
fertigt werden, wobei am Ort die Verbindung der RohrschUs- 
se erfolgt. Hierzu ragt an den fabrikmaoig vorgefertigten 
Rohrschtissen das innere Mediumrohr um beispielsweise 10 cm 
beidseitig Uber die warmedammschicht und das Mantelrohr 
hinaus, so dafl bei der Schveiflung benachbarter Enden der 
Mediunrohre der Rohrschttsse die Schveifistelle gut zugang- 
lidi ist und keine BeeintrScSitigung von varmedanmschiciht 
und Mantelrohr durdi die SchveiSvarme erfolgt. im AnschluB 
an die Schveifiung nuQ dann der Bereidi des ScfaweiBstoBes 
am Ort mit einem aatspreChenden Abschnitt einer warmedamm^ 
schitht und einer muffenartigen Ummanteliaig umgeben verden, 
velche die einander benachbarten Enden des Mantelrohres im 
Schveifibereich Uberspannt. 

Hierzu ist es in der aus dem Oberbegriff des Anspruchs i 
ersichtlichen Weise beispielsveise aus der DE-GbmS 19 33 406 
bekannt, fabrikmaflig vorgefertigte Halbschalen aus Polyure- 
than-Hartschaum mit einer Lange zu verwenden, die im vesent- 
lichen dem Abstand der warmedammschicht zu beiden Seiten 
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des SchveiBstofles entspricht, und diese tiber das ge- 
schveiflte Mediumrohr zu setzen. Als Muffe wird ein 
schrumpffMhiges Rohrstiick vervendet, welches vor der 
Verbindung der Mediumrohre durch die Schveiflung uber 
eines der Rohrenden geschoben wird vnd nach Einbrin- 
gung der Halbschalen in den Bereich des SchweiflstoBes 
zurttdcgeschoben «nd dort durch warmeeinwirkung ge- 
schrunqpft wird. 
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10 PabrilcmaBig vorgefertigte Schalen aus Polyurethan-Hart- 
schaura veisen zwar gute Qualitat des SchatunstofjPes auf 
imd eignen sich somit auch ftir eine warmedajnraung un- 
mittelbar an dem heiBen Mediumrohr, jedotih verbleiben 
zwangsiaufig zwischen den Halbschalen LSngsfugen und 
zum Mediumrohr hin Radialfugen. so dafl bei einer Ver- 
letzung oder dem Undichtwerden der Sufleren Abdichtung 
durch das Mantelrohr bzw. die MuJPfe eindringende Peuch- 
tigkeit unmittelbar bis zum Mediumrohr aus stahl vor- 
dringen und dort rorrosion verursachen kann. 

Demgegentiber liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, 
ein varmegedammtes Rohr der im Oberbegrlff des An- 
spruchs 1 unrissenen Gattung zu schaffen, veldhes im 
Bereich des SchweiflstoBes erheblich hShere Sicherheit 
gegen ein Eindringen von Peuchtigkeit bietet. 

Diese Aufgabe wird durch die kennzeicAnenden Herkmale 
des AnspruChs i gel5st. 

Dadurch, dafl an der AuBenseite der fabrikmSBig vorge- 
fertigten Schalen nicht unmittelbar die Muffe, sondem 
vielmehr eine weitere Schicht aus Ortschaum anliegt. 
der auch in die Pugen zwischen den Schalen und zwi- 
schen den Schalen und der vorgefertigten DBmrnschicht 
dringt und diese abdichtet, kann auch bei einem Un- 
dichtwerden des Mantelrohres oder der Muffe keine 
Peuchtigkeit bis zum inneren Mediumrohr gelangen. Denn- 
noch wird aber im radial inneren Bereich der warme- 



-3- 0038051 

1 dainmschiiit von der ttberlegenen SchaumqualitSt vorge- 
fertigter Schalen etva aus Polyxirethan-Hartschatim 
Gebrauch gemacht, so daO die Vorzuge einer warmedammtmg' 
mit fabrikmSflig vorgefertigtem Schaumstoff voll erhal- 

5 ten bleiben. 

Dies ist nicht der Fall, venn, vie etva aus der DE-OS 
24 00 306 an sich bekannt ist, der Ringraum im Be- 
reich des SchveiBstoBes zvischen dem Mediumrohr und 

^0 der auBeren Muffe voll mit Ortschaura ausgeschSLumt i^t. 
Derartiger Poiyurethan-Ortschaum besteht aus zvei Kompo- 
nenten, die auf der Baustelle mittels eines Mischstabes 
miteinander verriihrt verden* Da jedoch diese Kompo- 
nenten unterschiedliche Viskositaten besitzen, vird 

15 das Verraischen erschvert, so daB die Schaumstruktur 

nicht gleichraaaig ausfailt. A\iBerdem hangt die Viskosi- 
tat der Komponenten auch noch von deren Temperatur und 
damit auch der Umgebirngs temperatur ab. Bei ungttnstigen, 
also zu hohen Tempera turen etva ira Sommer iiber ca« 30 C 

20 Oder zu niedrigen Temperaturen im Winter von z.B# unter 
+10^C, ist damit das Brgebnis der Vermischung zusatz- 
lich in Prage gestellt. Zwar steht mittlerveile auch 
ein sogenannter Pertig-Ortschaum zur VerfUgung, der 
nach dem Prinzip einer Sprtthdose erzeugt vird, vobei 

25 beide Komponenten gleichzeitig mit Hilfe von Gas als 
Treibmittel kurz vor dem Austritt aus einem Uberdruck- 
behaiter miteinander veiroischt verden, Jedoch hSngt 
bei alien Schaumen die Qualitat nicht nur vom Ver- 
mis chungsergebnis , sondem auch noch von der Verarbei- 

30 tungs temperatur und der Schaumdicke ab, da einerseits 
fiir das Ingangsetzen der chemischen Reaktion ein Tempe- 
raturbereich von z.B. ca* 20 bis 30^C optimal ist und 
andererseits die bei Ablauf der Reaktion auftretende 
Reaktionsvarme je nach Schichtdicke xmd Umgebungstempe- 

35 ratur sovie Umgebtmgsmedium unterschiedlich ist. Bine 
optimale Binstellung der Rezeptur ist damit grundsatz- 
lich unmSglich, venn etva der Innenbereich der Schicht 
an gut varmeleitendem Stahl und der AuBenbereich an 
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1 einer schlechter varmeleitenden Muffe jeveils auch noch 
unterschxedlicher Warmekapazitat anliegt. 

Als Polge verden auf der Baustelle niemals die Schaum- 
5 quaiitaten erzielt, vie sie fabrikmSflig bei Vorfertigung 
erzielbar sind, so dafl der Qrtschaiun mindere Quaiitat 
besitzt, was insbesondere im Anlagebereich an dem heiflen 
Mediuarohr nachteilig in Erscheinung tritt. Dapttber 
hinaus ist das Mediuarohr aus stahl ein guter warme- 

70 leiter, der die Reaktionsvarme des Harzes beim Schaumen 
ableitet, so daB der Schaumvorgang dadurch behindert 
vird. Auch dies wird erfindungsgeraaB vennieden, da 
die radial inneren vorgefertigten Schalen eine warrae- 
danunung fflr den Ortschaum zum Mediumrohr hin bilden, 

15 so das ein stOrender warmeabflufl yermieden ist. 

Die Unteransprttche haben vorteilhajpte Weiterbildungen 
der Erfindung zum Inhalt. 

20 Weitere BlnzeXheiten, Merkmale und Vorteile der Er- 
findung ergeben sich aus der nachfolgenden Beschrei- 
bung einer Ausftlhrttngsfonii anhand der Zeichnung. 

Die einzige Pigur der Zeichnung zeigt einen Axiai- 
25 schnitt durch den Bereich des Schveiflstofles eines er- 
findungsgemaoen warmegedammten Rohres, 



30 



In der Zeichnung ist mit 1 ein Mediumrohr bezeichnet, 
Welches aus Stahl gefertigt ist und insbesondere fUr 
eine Pemvarme-Rohrleitung vervendet verden kann. Das 
Mediumrohr 1 besteht aus benachbarten RohrschOssen la 
und lb, die an einem SchweiBstoB ic miteinander ver- 
bunden sind. Die RohrschUsse la und lb sind fabrik- 
maBig vorgefertigt und ttber den grSflten Teil ihrer 
35 Lange mit einer warmedammschicht 2 beispielsveise aus 
Polyurethan-Hartschaum und einem Mantelrohr 3 beispiels- 
veise aus Polyathylen versehen. Die warmedammschicht 2 
und das Mantelrohr 3 sind jedoch zu beiden Seiten jedes 
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1 Rohrschusses la oder 1b um ein MaB von beispielsweise 
10 cm Oder mehr ktozer als das Ende des Mediumrohres 1 
zum spateren SchweiBstoB ic hin, so dafl dieses vbrsteht 
und eine unbehinderte VerschweiBung im Bereich des 

5 schweiflstoBes lc gewShrleistet ist. 

Im AnschluB an die Schweiflung am Ort liegt somit der 
in der Zeichnung dargestellte Bereich zwischen den 
Enden der Dammschicht 2 und des Mantelrohres 3 der bei- 

10 den benachbarten RohrschUsse la und lb nackt vor, und 
rauB eine warmedamraung sowie einen SuBeren Schutz er- 

. halten, der die beiden Enden des Mantelrohres 3 ttber- 
deckt* 

15 Hierzu werden zunachst Schalen 4a und 4b mit einer Nut 
4c zur Aufnahme des SchveiBwulstes am SchveiBstofl lc» 
im Beispielsfalle Halbschalen, aus fabrikmSBig vorge- 
schaumtem Kunststoff wie Polyurethan-Hartschaum um das 
Mediumrohr 1 gelegt und bilden so eine innere Lage der 
20 warmedammung. Die HShe und Diclce der Schalen 4a und 4b 
ist jedoch so bemessen, dafl bis zum Umfangsbereich des 
Mantelrohres 3 ein hohlzylindrischer Ringraum 5 ver- 
bleibt, der im Beispielsfalle etwa der radial en HShe 
der Schalen 4a und 4b entspricht. In jedera Fall sollte 
25 die radiale HShe des Ringraumes 5 einen Wert von etwa 
1 cm nicht wesentlich unterschreiten, da eine solche, 
relativ erhebliche radiale H5he eine gleichmaflige 
Einbringung von Ortschaum 6 gestattet, der den Ring- 
raum 5 vollstandig ausfUllt und dabei zugleich axial 
30 verlaufende Pugen oder Spalte 7c zwischen den Segment- 
oder Halbschalen 4a und 4b sowie stimseitige Spalte 7a 
und 7b zu den benachbarten warmedammschichten 7 hin ab- 
deckt bzw., soweit of fen, in diese eindringt. Dadurch 
werden die Schalen 4a und 4b vdm Ortschaum 6 voll- 
35 standig eingehiillt und gegen einen Zutritt von Peuchtig- 
keit sicher abgedichtet. 



Bs gibt z.Zt, erhebliche BemUhungen, um Schaume von 
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7 hdherer TemperaturbestSadigkeit, insbesondere tiber 130°C 
2U entwickem imd einzumren. Derartiger temperatiaw ' 
bestSndiger Schaum eignet sich besonders ftir die vorge- 
fertigten Schalen 4a und 4b, via Ihre gegeaflber Ortschaum 
5 ohnehin erheblich bessere Tfenipepaturbestandigkeit und 
Qualltat veiter zu erhOhen. In besonderea PSlien ist 
daher der Binsatz von vorgefertigten Schaien 4a und 4b 
vorgesehen, deren TemperaturbestSndigkeit durch ver- 
anderte Rezepturen. z.B. durch BrhShung der Isozyanat- 
10 Komponente (PIR-Schaum) , oder durch ZusStze z.B. aus 
Pulvem, Pasem oder Granalien erhSht worden ist. Bei 
der Verarbeitung dieser Materialien treten zum Teil 
vesentlich erschverende UnstSnde ein, so dafl dies an 
der Baustelle nicht mesglich ist und daher schon aus 
15 dxesem Grunde eine fabrikmSBige Vorfertigung erfolgen 
auB, urn i&erhaupt derartige spezieile Schaume auf 
der Baustelle verfUgbar zu machen. 

Vor der Einbringung des Qrtschauraes 6 in den Bing- 
20 I'aum 5 wird ilber dem stoflbereich eine Muff e 8 ange- 
bracht. die bevorzugt einen vorbereiteten, gerundeten 
Blechmantel 9 aus Stahlblech, Edelstahlblech oder 
Aluminiumblech aufveisen kann, der durch Mieten oder 
Schrauben in einem axial verlaufenden tJberlappungs- 
25 bereich verbunden verden kann. Die Vervendung eines 
derartigen, aus einer gerundeten Bahn bestehenen 
Blechmaatels 9 venaeidet die Kotvendigkeit, eine u«~ 
fangsseitig geschlossene Uberschubmuff e vor der 
SchveiBung liber eines der Rohrenden schieben zu arils- 
30 sen, vo insbesondere bei erdverlegtea Sohren die Muffe 
verschmutzt und eingedrungene Peuchtigkeit, Schlanna 
Oder Sandreste nicht einvandfSfei entfemt verden kSnnen, 
so dafl Peuchtigkeit an der Innenseite der Maffe im Be- 
reich des SchweiflstoBes ic vorliegen wOrde. 

35 

Nach dem Aufbringen des Blechmantels 9 und dem Schlie- 
Ben im tiberlappungsbereich erfolgt in an sich bekann- 
ter weise die Ausschaumung des Eingraumes 5 mit Ort- 
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1 schaum 6. Anschlieflend erfolgen eine Abdichtung und 
ein Korros ions s chut z des Blechmantels 9 mit einer 
Mastixschicht 10, beispielsveise einer Bituthene- 
Dichtungsbahn, velche die benachbarten Enden des Mantel- 
5 rohres 3 zu beiden Seiten des Blechmantels 9 Uberlappt. 
Hierauf wird schlieBlich eine geteilte, schrumpffShige 
Dichtungsbahn n aus Polyathylen aufgebracht, deren 
Teilungsschlitz in an sich bekannter Weise zwischen 
durchgehenden wasten liegt, die nittels eines Klemm- 
10 stabes aus Bdelstahl gegeneinander geklammert verden 
k5mien» tun so die Dichtungsbahn 11 radial zu schlie- 
Ben. Bei anschlieBender Brwanmmg schrumpft die Dich- 
tungsbahn 11 und bildet einen satt sitzenden AuBen- 
mantel fUr die Muffe 8. 

15 

Altemativ kann zur Abdichtung der Langsnaht des Blech- 
mantels 9 und der Ringnaht des Blechmantels 9 zum 
Ma celrohr 3 aus Polyathylen auch eine mit Mastix be- 
schichtete, vorviegend unter Waimeeinwirlcung schrumpf- 
20 fHhige Bahn in Form spiraliger, ilberlappender Uravd.ck- 
lungen Oder als tiber die ganze Breite der Muffe gehen- 
de Bahn aufgebracht verden* 

Am unmittelbaren Umfang des heifien Mediumrohres 1 liegt 
25 somit eine warmedamraung aus vorgefertigtemt hochver- 
tigem Schaum, insbesondere Polyurethan-HartschaiUB, 
entveder in Form der warmedSmmschicht 2 Oder in Form 
der Schalen 4a und 4b vor. Die im Falle der Vervendung 
vorgefertigter Schalen 4a und 4b unvermeidlichen Fugen 
30 zum Mediumrohr 1 hin, die bei Undichtwerden des des 
Mantelrohres 3 bzv. der Muffe 8 einen Feuchtigkeits- 
zutritt zum Mediumrohr 1 ermoglichen vilrden, sind 
durch den radial SuBeren Mantel aus Ortschaum 6 sicher 
abgedichtet, Dessen Aussch^umung am Ort wird Uberdies 
35 dadurch begilnstigt, daB der Ortschaum 6 durch die 

Schal^ 4a und 4b an einer unmittelbaren BerOhrung mit 
dem Mediiunrohr 1 und damit an einer varmeabfuhr der 
Beaktionsvarme des Harzes dtirch das Mediumrohr 1 ge- 
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1 hind^t istt so dafl der Ausschaunivorgang imter opti- 
malen Bedingungea erf olgen Icajm* Bei Icalter Wittenmg 
kam eine Vorvarmung des Blechmantels 9 stattf indeiLr 
tun die Ausschaumreaktion zu mtersttttzen void so steuemd 

5 dtirch warmezufuhr au£ den Schaumvorgang einzuvirken* 
Die Innenseite des Blechmantels 9 kaiin mit einem so- 
genannten Primer 12 versehen sein, der nach Art einer 
Grundierungsschicht zu einer innigen* feuchtigkeits- 
dichten Haftnmg des Qrtschaumes 6 am Blechmantel 9 ftthrt. 

10 Durch die Vervendung einer gerundeten Bahn fUr den 
Blechmantel 9, velcher trocken und sauber aufgebracht 
verden kannf verden auch sonstige StSrungen der Haf- 
tung des Qrtschaumes 6 am Blechmantel 9 durch einge^ 
brachte Verunreinigungen od* dgl« ausgeschlossen* 

15 
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Patentansprttche 



• WSbntiegedammtes Rohr mit einem atis am Ort miteinander 
verschveiBten Rohrschlissen bestehenden Mediurarohr ins- 
besondere aus Stahl, mit einer das Mediumrohr tungeben- 
den Dammschicht und mit einem auBeren, die DSmmschicht 
schUtzenden Mantelrohr insbesondere aus Kunststoff vie 
Polyathylenv bei den die Dammschicht und das Mantelrohr 
in einem Abstand vom SchveiBstoB enden luid der Bereich 
des SchveiBstoBes unter Verwendung vorgefertigter 
Schalen aus Schaumkunststoff vie Polyurethan-Hartschaum 
varmegedairant ist, und bei dem die Enden der Mantelrohre 
in eine den Bereich des SchveiBstoBes ttbergreif ende 
Muffe ragen, dadurch gekennzeichnet, daB zvischen dem 
AtUJenumfang der vorgefertigten Schalen (4a, 4b) und 
dem Innenumfang der Muffe (8) ein Ringraum (5) vorge- 
sehen ist, und daB der Ringra\xm (5) mit Ortschaum (6) 
ausgefUllt ist. 
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2. Eohr nach Anspruch 1, dadurch gelcennzeichnett daB die 
Muffe (8) einen aus einer gerundeten und an einer LSngs-* 
naht llberlappenden Bahn bestehenden Blechmantel (9) auf- 
veist, der den Ringratun (5) fUr den AusschStunvorgang 
tuttschliefit* 

3» Rohr nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch gekennzeichnet, 
dafi die Innenseite der Muffe (8) mit einem sogenannten 
Primer (l2) versehen ist. 

4. Rohr nach einem der Ansprttche 1 bis 3f dadurch gekenn- 
zeichnet, daB an der AuBenseite der Muffe (8) eine 
Dichtungsbahn (l 1 ) aus schrumpf f ahigem Kunststof f vor-* 
gesehen ist, die an einem seitlichen LSngsschlitz durch 
eine riammerung geschlossra ist Oder spiralig imd Uber-- 
lappend gevickelt atLPgebracht ist. 

5* Rohr nach den Ansprttchen 2 und 4» dadurch gelcennzeichnet , 
daB zvischen der Dichtungsbahn (11) und dem Blechmantel 
(9) eine Mastixschicht (lO) vorgesehen ist. 

6. Rohr nach Anspruch 4 oder 5» dadurch gekennzeichnet , daB 
die Dichtungsbahn (11) den Blechmantel (9) seitlich Uber- 
greift. 

7* Rohr nach einem der Ansprttche 1 bis 6^ dadurch gekexm- 
zeichnety daB die radiale HShe des Ringraumes (5) venig- 
stens 1 cm betrSgt. 

8« Rohr nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet » daB die 
radiale H8he des Ringraumes (5) etva derjenigen der 
Schalen (4a9 4b) entspricht« 

Rohr nach einem der Ansprttche 1 bis 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Schalen (4a, 4b) unmittelbar auf dem 
Umfang des Mediurarohres (l) aufliegen* 
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10. Eohr nach einem der Ansprtlche 1 bis 9f dadurch gekenn- 
zelchnety dafl das Material der Schalen (4a, 4b) Zuschlage 
Oder Zus&tze enthait, velche die Temperaturbestandigkeit 
erh5hen« 



